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Abstract 



To ensure the quality of rivet connections which are made mechanically by means of a snap die, the snap die (5) is 
moved out of a predetermined zero position, with a measuring force lying below the force necessary for the 
deformation of the rivet (19), towards the workpiece (20) until it rests against the rivet (19) or against the workpiece 
(20). On completion of the advance brought about by the measuring force, the advance of the snap die (5) during 
this is measured and compared with a set value. In the event of an actual value lying within the admissible tolerance, 
the pressure exerted on the snap die (5) is increased to the value necessary for the riveting process. In the event of 
an actual value lying outside the admissible tolerance but within possible length values of the rivets, the insertion of 
a rivet is b rough t about in the case of a rivet missing and the insertion of a new snap die in the case of snap die 

breakage. !j 
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Zur Qualitatssicherung von maschinell mittels eines Dop- 
pers hergestellter Nietverbindungen wird der Dopper (5) aus 
einer vorgegebenen Nullage mit einer unter der fur die Ver- 
formung des Nietes (19) erforderJichen Kraft liegenden 
MeBkraft gegen das Werkstuck (20) bis zur An I age am Niet 
(19) Oder am Werkstuck (20) bewegt. Bei Beendigung des 
durch die MeSkraft bewirkten Vorschubes wird der dabei 
erf olgte Vorschub des Ooppers (5) gemessen und mit einem 
Sollwert verglichen. Bei innerhalb der zulassigen Toleranz 
liegendem Istwerk wird der auf den Dopper (5) ausgeubte 
Druck auf den fur den Nietvorgang erforderlichen Wert er- 
hoht. Bei auSerhalb der zulassigen Toleranz liegendem, aber 
innerhalb moglicher Langenwerte der Niete liegendem Ist- 
wert wird im Faile des Fehlens eines Nietes das Einsetzen 
eines Nietes, im Fade eines Dopperbruches das Einsetzen 
eines neuen Doppers veranla&t. 
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„..-„,.„ ner daB die Niete nicht zu hart und nicht zu weich sind. 

Patentanspruche JJ^ ^ Herstellung der Nietverbindungen automa- 

.VerfahrenzurQualitatssichen.ng^nn^ine.l }'f.^ 

mittels eines Doppers hergesteUter Nietverbmdun- ur erne Vem.etung ; vorge { ^ ^ ^ N 
gendadurchgekennzeichnet,daB 5 ^ h ^^ dies beispielsweise nach einem Dopperbruch 

•.„„„»k«u»iiNul- der Fall ware, die Niete unbearbeitet passieren laBt 

a) der Ddpper (5) aus eincr vorgegebenen Nul- aer r a.._ «™\. Aufgabe zugrunde, ein mog- 
lage mit emer unter der fur die Verformung Der Er mdung ^^^J QualitLsicherung von 
des Nietes (19) erforderlichen K^Uiegenden bch* J™"* eroesD6ppe« hergesteUter Nietver- 
MeBkraft gegen das Werkstuck io £StebSsondere auch fur 
Anlage am Niet (19) oder am Werkstuck (20) ^SS£SSSinu»m9 der Nie^erbindungen 

b) Kendigung des durch die MeBkraft be- eignet Diese Aufgabe lost ein Verfahren mit den Merk- 
b j££ VorslhuL der dabei erfolgte Vor- *ttJ3tt*V^"+"™*~ 
schub des Doppers (5) gemessen und nut e,- u ^£ SS ein ^ ti v geringen MeB- 
nemSollwertverghchenwird.und ^Sa1» am Niet oder am Werkstuck und 

c) bei innerhalb der zulassigen Toleranz he- kraft «« ™J am km Bewegun g mit 
gendem Istwert der auf den Dopper (5) aufge- durch g^^^^i des Nietvorganges tot- 
Qbte Druck den fur den Nietvorgang erforder- JJgJJJJH und, wenn ein Niet vorhanden 
lichen Wert erhoht, bei auBerhalb der zulas ;- 20 f e f^~ UnK innerhalb des zulassigen Toleranzberei- 
genToleranzliegendemaberinnerhalbmog- J^JES^d-Niifc-g-rftwWL 
cher Langenwerte der Niete hegendem I t- ches kegt . botcmaa N . etes 

wert im Falledes Fehlens ernes N.etes das Em- kann ^ ns ^ Toleranzbereiches liegenden 

setzen eines Nietes, mi Falle ernes Dopperbru- Falle eincn anderen 

ches das Einsetzen eines neuen Doppers ver- 25 UtaB ^^STvon besonderem Vorteil ist hier- 

anlaBt wird. bej ^ fflr djese Pra f un g kein separates MeBgerat mit 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch geken, ^^^^^^^^ 
zeichnet,daBdieZeitvomBegmnderVer^orn^ ^d fur dne separate McBeinrichtung. sondern tragt 
desNietes(19)biszurBeend>gungd^ so £^«Wi«L. Zeheinspanmg bei, weil beim Fr- 
ees gemessen und mit einem vorgebbaren Sollwert zu einer e d Toleranzbereiches liegen- 
verglichen wird und bei zu kurzer Nietze.t de, ■ N.et Jennen eme mnerta b ^ 
als lu weich, bei zu langer N.etze.t der N.et als zu den N.etes sicn ^.^^ des Nietens anschhe 
hart erkannt wird. ,,,.„„ „ Ben kann Hierzu braucht namlichnur der den Vorschub 
3. Nietmaschine zur Durchfuhrung des Verfahrens 35 ggJJ^fEw-de Druck auf den far den Niet- 
gemaB Anspruch 1 oder 2, nut emer ^ mm mm *?ffS£to Wert erhoht und, sofern der 
Motor (6) drehbaren, einen Dopper (5* der in e, ™^*" g b ^ Nietvorgang eine Taumelbewegung aus- 
„em Nietkopf (4) angeordnet ,st. antre.benden Ar- ^^^ZfoLLhe Motor eingeschaltet zu 
beitsspindel (2), die zusammen m.t e.ner s.e umge- fuh £ ° er mcrlur 

benden HQlse (12) in ihrer Langsrichtung mitteb 40 7uprQ fen, ob die Harte des Nietes innerhalb 

eines Arbeitszylinders (7) versch.ebbar ist, und m.t Urn ^aucn £U P rme ^ aucht ^ ^ ^ vom 

ciner Maschinensteuerung (15) dadurch gekenn- J«ri!mSvSSmong dls Nietes bis zur Beendigung 

zeichnet,daB dw B Nietvorga nges gemessen und mit einem Sollwert 

se (12) ein Weggeber (16, W) gekoppelt urt, j^«Ufl«m J edaiWlfc kann au f grund dieser Mes- 

sjs^sr ssa SSSar entferat und durch einen neuen 

^We-ggeber (1, 1.) an eine Informa- so Ni ^^ 

tionsauswerteeinrichtung (18) angeschlossen Nietmaschme du J™ Vortej , dieser 

ist. der die Maschinensteuerung (15) nachge- A^h^aufweJ » ^ ^ 

schaltet ist ten Nietmasch inen dieser Art zusatzlich nur einen Wcg- 

zeichnet, daB die ES Efasatz ber.ndliche Maschinen ohne Schw.e- 

(18) je eine Vergleicherstufe fur den Doppervor- g^SJrOitet werden. Der zusatzliche Auf- 
schub und die Nietze.t enthalt. ^ fflr die e ° findun g Sg emaBe Qualitatssicherung 1st 

Beschreibung 60 de ^ al f ^X bt' die Erfindung anhand eines in der 
Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Qua.itatssi- 

cherung von maschinell mittels ernes Dopper^ herge- ^SSTiSS^ dar S estellte Seitenansieht 

stellter Nietverbindungen und eine Maschine zur JJ^JJJ, LaBen Maschine und ein unvollstan- 

D rsfr^ rs;Tn r - sissasssssfirar s " 
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einer nicht dargestellten Tragkonstruktion befestigba- anschlieBend erneute Messung veranlaBt 1st der Dop- 
ren Grundplatte 1 getragen wird, weist am einen, im per 5 gebrochen oder fehlt der Niet 19, dann ist die 
Ausfuhrungsbeispiel unteren Ende einer Arbeitsspindel Verschiebung der Hulse 12 aus der Nullage heraus ent- 
2, die in einem Gehause drehbar und langs verschiebbar sprechend groB. FOr diesen Fall erzeugt die Verglei- 
gelagert ist, einen Nietkopf 4 auf. In diesen Nietkopf 4 5 cherstufe ein diesen Fehler kennzcichnendes Signal 
ist auswechselbar ein Dopper 5 eingesetzt, der, wenn Ergibt hingegen der Vergleich, daB der Niet 19 die 
sich die Arbeitsspindel 2 dreht, eine Taumelbewegung richtige Lange hat, dann bewirkt die Inforrnationsaus- 
ausfiihrt. Der Drehantrieb der Arbeitsspindel 2 erfolgt werteeinrichtung 18 selbsttatig das Einschalten des 
mittels eines an das Gehause 3 angeflanschten Elektro- Elektromotors 6 und die Erhdhung des auf den Arbeits- 
motors & l0 zylinder 7 einwirkenden Druckes auf den fur die Defer- 

Fur den Vorschub der Arbeitsspindel 2 ist im Gehau- mation des Nietes 19 erforderlichen Wert Mit dem nun 
se 3 ein pneumatischer Arbeitszylinder 7 angeordnet beginnenden, weiteren Vorschub der HOlse 12 wind in 
Das freie Ende seiner Koibenstange 8 ist schwenkbar der Signalauswerteeinrichtung 18 eine Zeitmessung be- 
mit dem Ende einer Gabel 9 verbunden, deren beide gonnen, die beendet wird, sobald der Nietvorgang been- 
Zinken die Arbeitsspindel 2 zwischen sich aufnehmen 15 det ist Eine zweite Vergleicherstufe vergleicht diese 
und an ihrem freien Ende schwenkbar auf einer gehau- Zeit mit einem vorgebbaren Sollwert Liegt die Nietzeit 
sefesten Schwenkachse 10 gelagert sind Diese unterhalb des Sollwertes, war der Niet 19 zu weich. 
Schwenkachse 10 und die parallel zu ihr liegende Ver- Uegt sie uber dem Sollwert, so war er zu hart Durch 
bindungsachse zwischen der Gabel 9 und der Kolben- entsprechende Signale der Informationsauswerteein- 
stange 8 erstrecken sich im rechten Winkel zur Arbeits- 20 richtung 18 kann veranlaBt werden, daB der nicht den 
spindel Z Je eine fliegend an jedem Zinken der Gabel 9 Vorschriften entsprechende Niet entfernt und die Nie- 
gelagerte Rolle 11 greift in eine Quernut einer langsver- tung mit einem neuen Niet nochmals vorgenommen 
schiebbar im Gehause 3 angeordneten Hulse 12 ein, in wird -1. 
welcher die Arbeitsspindel 2 drehbar, aber axial unver- Atle in der vorstehenden Beschreibung erwahnten so- 
schiebbar gelagert ist Mit dem unteren Ende dieser 25 wie auch die nur allein aus der Zeichnung entnehmbaren 
Hulse 12 ist der Nietkopf 4 losbar verbunden. Dieser Merkmale sind als weitere Ausgestaltungen Bestandtei- 
fuhrt deshalb nur eine Translationsbewegung aus, je- le der Erfindung, auch wenn sic nicht besonders hervor- 
doch keine Rotationsbewegung. gehoben und insbesondere nicht in den Anspruchen er- 

SowohlderElektromotor6alsauchdieSteuervenule wahntsind 
13, welche an den mit dem Arbeitszylinder 7 verbun- 30 
denen Leitungen 14 liegen, sind an eine Maschinen- 
steuerung 15 angeschlossen, uber welche der Elektro- 
motor 6 ein- und ausgeschaitet und der Druck, mit dem 
der in beiden Richtungen wirksame Arbeitszylinder 7 
beaufschlagt ist vorgegeben wird 35 

Insoweit ist die Nietmaschine bekannt Neu ist ein im 
Gehause 3 neben der Arbeitsspindel 2 angeordneter 
Weggeber 16, dessen parallel zur Arbeitsspindel 2 lie- 
gender und entsprechend dem Hub der Arbeitsspindel 2 
langsverschiebbarer Sensorstift 16' axial unverschieb- 40 
bar mit der Hulse 12, im Ausfuhrungsbeispiel mittels 
einer ICIemm vorrichtung 1 7, verbunden ist. Der Wegge- 
ber 16 erzeugt ein elektrisches Signal, das die Verschie- 
bung der Hulse 12 und damit auch der Arbeitsspindel 2 
und des Doppers 5 aus einer Nullstellung heraus kenn- 45 
zeichnet Im Ausfuhrungsbeispiel handelt es sich urn ein 
analoges Signal Der Weggeber 16 konnte aber auch ein 
Inkrementalgeber sein. Sein Signal wurde dann in digi- 
taler Form vorliegen. 

Von den bekannten Nietmaschinen der in Rede ste- 50 
henden Art unterscheidet sich die erfindungsgemaBe 
Nietmaschine ferner durch eine elektronische Informa- 
tionsauswerteeinrichtung 18, welcher das Signal des 
Weggebers 16 zugefuhrt wird Die Informationsaus- 
werteeinrichtung 18 enthalt eine Vergleicherstufe, wel- 55 
che die GroBe des Vorschubes der Hulse 12 und damit 
auch der Arbeitsspindel 2 von der Nullage aus bis zur 
Beendigung der Vorschubbewegung bei einer Vor- 
schubkraft, die wesentlich unter der fur eine Verfor- 
mung eines Nietes erforderlichen Kraft liegt, mit einem 60 
eingebbaren Sollwert vergleicht Sofern der Dopper 5 
nicht gebrochen ist und sich ein Niet 19 in den miteinan- 
der zu vernietenden Werkstucken 20 befindet, trifft bei 
dieser Vorschubbewegung der Dfipper 5 auf das freie 
Ende des Nietes 19. Aufgrund des von der Vergleichcr- 65 
stufe durchgefiihrten Vergleiches laBt sich aussagen, ob 
der Niet 19 die richtige Lange hat 1st dies nicht der Fall, 
dann wird eine Auswechslung des Nietes 19 und eine 
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